Разработка оптимальных параметров для экономии технологических смазок при горячей объемной штамповке by Рыженина, А. С. & Риженіна, А. С.
КОНФЕРЕНЦИЯ    «УНИВЕРСИТЕТСКАЯ   НАУКА  - 2009»   МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ  ФАКУЛЬТЕТ 
 203 
в нескольких точках поверхности штампов и деталей оборудования за 
счет использования специального пружинного прижима для захвата 
термопар. 
Таким образом, для экспериментального определения температу-
ры поверхности штампа во многих точках можно рекомендовать при-
варку термопар с помощью аппарата конденсаторной сварки; для оп-
ределения температуры внутри инструмента можно применять термо-
пары с обычным спаем, если изменение температуры происходит за-
медленно; для определения амплитуды изменения температуры в по-
верхностных слоях гравюры штампов следует применять термопары с 
раздельным спаем. 
 
*** 
 
РАЗРАБОТКА ОПТИМАЛЬНЫХ ПАРМЕТРОВ ДЛЯ  
ЭКОНОМИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ СМАЗОК ПРИ ГОРЯЧЕЙ  
ОБЪЕМНОЙ ШТАМПОВКЕ 
 
А.С. Рыженина, аспирант, ПГТУ 
 
Эффективность применения смазок зависит от правильного ре-
шения вопросов о смазочном составе, стоимости, способах, средствах 
и режимах их нанесения на поверхность штампа. Определяющую роль 
при этом играет расход смазки, который зависит от способа ее подачи 
и толщины нанесенного на поверхность штампа смазочного слоя. 
Для решения задачи уменьшения расхода смазки было разработа-
но, изготовлено и исследовано специальное устройство эжекторного 
типа для подачи смазки распылением и устройство для замера толщи-
ны смазочного слоя (прибор ИТП-45). Работа прибора для замера тол-
щины смазочного слоя основана на принципе электромагнитной ин-
дукции. Диапазон измерений толщины технологических смазок  0 45 
мкм. Прибором возможно измерять толщину слоя смазки при темпера-
туре штампа 200  3500С. Удобство использования прибора заключа-
ется в возможности накладывания датчика, выполненного в виде го-
ловки, непосредственно на слой смазки, который необходимо изме-
рить. 
В ходе эксперимента на штамп устройством эжекторного типа 
подана технологическая смазка распылением и с помощью прибора  
ИТП-45 измерена толщина смазочного слоя. Время подачи фиксирова-
лось (2; 2,5; 3 с). Для снижения расхода смазки уменьшали ее концен-
трацию (рисунок). 
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Рисунок - Зависимость толщины слоя смазки от ее концентра-
ции при различном времени нанесения. 
 
Как показал эксперимент, при подаче смазки на штамп распыле-
нием в течение 2÷3с значительно сокращается ее расход. Смазка по-
крывает поверхность штампа равномерно (создает слой толщиной 
20÷25 мкм), что вполне достаточно для хорошего протекания процес-
са. 
 
*** 
 
РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЯ ПО ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
АРМИРОВАНЫХ ПОКОВОК ИЗ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛОВ В  
ПЕРИОД КРИСТАЛИЗАЦИИ 
 
Е.А. Мкртчян, аспирант, ПГТУ 
 
Возрастающие требования к физико-механическим свойствам от-
ливок из алюминиевых сплавов, и прежде всего для деталей моторной 
группы (на пример поршней, шатунов) при условии сохранения цено-
вой конкурентоспособности литья заставляют изыскивать новые эко-
номичные способы технологического обеспечения производства. Осо-
бенно это актуально для поршней, шатунов как одних из наиболее на-
груженных деталей, работающих в условиях экстремальных нагрузок. 
В настоящее время существует ряд технологических путей изготовле-
ния поршней и шатунов: литье в кокиль, объемная штамповка. Однако 
как показали наши исследования наиболее перспективным процессом 
получения указанных деталей является жидкая штамповка. Механиче-
ские свойства заготовок поршней при различном методе изготовления 
(в том числе из сплава АК-18) представлены в таблице. 
 
 
 
